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(57) Abstract: The aim of the invention is to produce can bodies (24') comprising a can shell (24) and a closing element (31b, 32, 
31a) that is fixed to one face of the can shell (24) . Said aim is achieved by producing a tube (1 1) from a metal strip (1), optionally 
w ^ from directly adjacent sections (1 12), by means of a shaping step, at least one optional cutting step, and a continuous welding step, 
sections of said tube (11) being used as closed convex surfaces for cans. The sections are shaped by a shell-shaping device in such a 
way that can shells (24) are provided into which a closing element (3 lb, 32, 31a), especially a can bottom (3 lb), can be inserted. The 
longitudinal seam (11a, 124) can be produced inexpensively and at great precision essentially as a continuous seam in the welding 
\f} step by means of simple installations. 



^ (57) Zusammenfassung: Zum Herstellen von Dosenkorpern (24*) mit einem Dosenmantel (24) und einem bei einer Stirnseite des 
Dosenmantels (24) festgesetzten Abschlusselement (31b, 32, 31a) wird ausgehend von einem Metallband (1) mittels eines Umform- 
O schrittes, gegebenenfalls mindestens eines Schneidschrittes, und eines kontinuierlichen Schweissschrittes 
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ein Rohr (11), gegebenenfalls aus direkt aneinander anschliessenden Abschnitten (112), hergestellt, von dem dann Abschnitte als 
geschlossene Mantel flachen fur Dosen verwendet werden. Die Abschnitte werden von einer Mantelformvorrichtung so geformt, 
dass Dosenmantel (24) bereitstehen, an denen ein Abschlusselement (31b, 32, 31a), insbesondere ein Dosenboden (31b), eingesetzt 
werden kann. Beim Schweissschritt kann die Dosenlangsnaht (11a, 124) im Wesentlichen als ununterbrochene Naht mit grosser 
Prazision kostengiinstig und mit einfachen Anlagen hergestellt werden. 



